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<Dipl-3ng. Felix KleiS in Berlin-Marrendorf 
Verfahren zum Durchf iihren von Drahten und Bandern durch Bader 
Paten tiert im Deutschen Reiche vom 1. Mai 1932 ab 



Nachstehende Erfindung betrifft ein Ver- 
fahren zum Durchfuhren von Drahten und 
Bandern durch Bader, z. B. Galvanisierbader. 
Unter Verwendung von an. sich bekannten 
Stromzufiihrungen und Anoden wird der 
Draht oder das Band bei diesem Verfahren 
kontinuierlich durch die Bader gefordert, der- 
gestalt, dafi das Material wahrend des Durch- 
ganges keine oder in gewunschten Grenzen 
regulierbare mechanische Beanspruchung er- 
fahrt. 

Es ist wiederholt .versucht worden, Ver- 
fahren zum Galvanisiereh von Drahten auszu- 
bilden. Die meisten Versuche lief en im 
Grunde darauf .hinaus, den Draht mehrfach 
iiber zwei Walzen laufen zu lassen, die in die 
Bader eintauchen. Die dabei entstehenden 
technischen Schwierigkeiten versuchte man 
durch Anbringen von Rechen, Rillen der Wal- 
zen oder Auflosen derselben in Einzelscheiben 
zu iib'erwinden. Es gelang aber mur zum Teil, 
diese Schwierigkeiten zu beseitigen, und es 
konnte sich keine dieser Anlagen bisher dau- 
errid in der Praxis einburgern. .Am zuver- 
lassigsten arbeitete noch immer die al teste 
Methode, den -Draht iiber eirifache Rollen 
,durch lange Wannen zu ziehenj aber hier sind 
•die.^r^uktionsziffexn so gering,\daB diese 
^Methode .aus;..wirtschaftlichen Grunden : keine 

:findet. ^Alle diese r.Ver- : 
:f ahren^ '--das zu iver- c 

ai rbei tSde\iMateri al Ssehr L stark Vurid un regel- ~ 
: m^ig'Suf &ug^d:$ie^^ 
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brauchbar werden. In neuerer Zeit versucht 35 
man, durch Fuhren des Drahtes urn eine An- 
zahl kreisformig • aufgestellter Walzen . ihn 
ohne mechanische Beanspruchung durch die 
Bader zu bringen. Diese Anlagen sind wegen 
der hterfiir notwendigen Prazisionsarbeit 
teuer. ■ , . ' 

In nachstehendem wird ein ein f aches Ver- 
fahren beschrieben, das Driihte oder Bander 
for tlau fend zu behandeln gestattet, ohne daB 
der Draht oder das Band mechanisch bean- 
sprucht wird, und das ermoglicht, Drahte oder 
Bander oder auch * Stucke derselben . ohne 
wei teres in die Vorrichtung einzuf iihren, ohne 
diese erst vorher .damit beschicken oder die 
Drahte an ein in der Vorrichtung befindliches 50 
Stuck ankniipfen zu miissen. . . • * 
- Die Fig. I und Il.zeigen die Arbeitsweise 
des' :Verfahrehs.*: Ei ne .An zahl ^feri liter -Wal - 
zen 2 bis 13 si nd am Umfang eines Kreises 
oder einer ahnlichen in sich geschlossenen 55 
Linie angeordnet Der gesamte Mechanismus 
befindet sich ganz oder zum Teil in dem be- 
treffenden Bad, die Walzen werden gegebeneri-*- 
falls angetrieben."::Wird nun ein Draht 1, der 
yon einem Drahtbund abgehaspelt wird, izwi 1 60 
schen zwei Wal?en, *z. B. 2 iind 13, -in iden 
durch die>WalzeVvgebilde^ r 'Hohl-:^ ; 
zylihder -jangefuhrt/ so legf :er ' sich rmfeine / ^ 
Rille deroW.alzei. ^Bei '^weiterem iEirif^ren';j:j 
'< wird » derj:^raht;isich ;in .i<Ue ventspro 
: :Riijen=d^ 

- i fi " A or. !T o cta " ; ct rtft - 't Vi n ' vArrh ncxA l\ Vt r Ar^O r&}\urVP.±J\i 
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Die Rillen jeder folgenden Walze sind in- 
dessen etwas gegen den Drahtaustritt hin ver- 
schoben. 'Der Draht durchwandert auf "diese 
WeTse schraubenformig das Innere des ganzen 
5 Hohlzylinders^und^tritt am Ende desseiben 
wieder heraus. 

Die Walzen konnen je nach Zweck waage- 
recht, senkrecht oder in anderer Lage ange- 
ordnet sowie einseitig oder beidseitig gelagert 
10 sein. .Die Kurve, an deren Umfang man die 
Walzen anordnet, wird zweckmafiig meist ein 
Kreis sein. Fur bestimmte Zwecke und 
Materiali en eignen sich aber auch andere For- 

i 5 Blei! eine Art senkrecht stehende Ellipse. Bei 
dieser Anordnung hat das obere Drahtstiick 
jedes einzelnen . Drahtringes, das sich frei 
tragen mufi, eine geringere Kriimmung. Es 
ist weiter fiir besonders weiche Drahte not- 
3o wendig, die Achsen der Walzen oder diese 
selbst gegen das Ende hin konisch laufen.zu 
lassen, dergestalt, dafi diese Achsen nun nicht 
mehr Mantellinien eines Zylinders, sondern 
eines Kegels bilden und daB der Durchmesser 
as dieses im Inneren der Walzen liegenden 
Kegels an der Drahteintrittsstelle grofier ist 
als an der Austrittsstelle (Fig. VI). Dadurch 
"wird das Material, das keine oder nur geringe 
Federkraft besitzt, von jeder folgenden Rille 
30 sicher gefaBt und weitertransportiert, wobei 
es sogar eine gewollte Verfestigung erfahren 
kann. Fiir andere Drahte hat es sich wieder 
vorteilhaft enviesen, den Konus umgekehrt 
zu legen, so daB der Drahtringdurchmesser 
35 nach dem' Ende zu grofier wird (z. B. fiir ge- 
wisse Stahldrahte). ■ 

Urn sich den verschiedenen Drahtdurch- 
messern besser anpassen zu konnen, werden 
vorteilhaft die Walzen zur Achse des Hohl- 
40 zylinders verstellbar angeordnet. Dies kann 
in irgendeiner bekannten Weise erfolgen, z. B. 
durch schwenkbareLaschen, in deren schwenk- 
baren Enden die Walzen gelagert sind, durch 
Nuten, in denen die Walzen verschiebbar sind, 
45 oder durch Winkelhebel, wie in Fig. Ill dar- 
gestellt. Die Walzen 2 bis 13 sind in den End- 
punkten 18 der Winkelhebel 16 gelagert. 17 
. ist ein fester Drehpurikt des Winkelhebels in 
der Wannenwand oder einer gesonderten 
50 Platte. Das andere Ende des Winkelhebels 
steckt in Nuten der Muff e 15, die ihrerseits 
wieder auf der feststeh enden Welle 14 ge- 
lagert ist. Durch Verdrehen der Muffe 15 
kann also der Kreis, auf dem die Lageraugen 
55 der Walzen- liegen, beliebig vergroflert *^oder 
. verkleinert - werden.' . Das : Verdrehen 'tiieser 
- Muffe' : kann v'durch "eirien ;Mechanismus r er ; 
folgen, der ails ; dem;Baae^her^^ 
'■•■/* ; Sind beide -Walzenenden auf diese Weise VeK 
: 6o .steUbar'; so ;karin ;rnan den Durchmesser i.def 
Eintrittsstelie' unabhangig 1 1 von dem .Durch- 



messer der Austrittsstelle veriindern, und es 
ist eine beliebige Einstellung der Walzen so- 
won! zylindrisch als konisch auch wahrend 
.des Betriebes moglich. Die Apparatur erhalt 65 
auf diese Weise die weitest gehende An- 
passungsfiihigkeit an Materialien beliebigcr 
Steingkeit, Festigkeit und Starke, so daB ein 
und d.ieselbe Vprrichtung zum Verarbeiten 
der verschiedensten Materialien geeignet ist, 7° 
wahrend die bisherigen Anlagen dieser Art' . 
nur ein begrenztes Arbeitsfeld ergaben. 

Damit beim Einfuhren des Drahtes das 
Material sicher gefaBt und gefuhrt wird, kann. 
limantti^ 



zen dichter stehend anordnen als am ubrigen 
Umfang des Hohlzylinders (s. Fig.V). Es 
konnen dann die dichter stehenden Walzen alle 
bis ans Ende der Vorrichtung durchgefuhrt 
oder ein Teil davon, etwa jede zweite, wesent- 80 
lich kiirzer sein, so daB nach dem Ausfalien 
der verkiirzten Walzen die verbleibenden etwa 
gleichmaBig auf dem Umfang verteilt sind.- 
Der Draht muB ja nur auf dem ersten ein- 
tretenden Stuck in besonders kurzen Abstan- .85 
den gefuhrt werden, damit er auch bei unge- 
nauem Einfuhren trotzdem in die richtigen 
Rillen geleitet wird. 

• Urn eine noch grofiere Sicherheit des Ein- 
fuhrens zu erzielen und bei bestimmten. Draht- 90 
sorten ein zuverlassiges Abziehen von der 
Haspei, kann man an der Eintrittsstelie eine 
oder mehrere AnpreBrollen anbringen. Diese 
konnen vorteilhaft abhebbar gestaltet sein. 
(Die beiden Rolien 19 in Fig. IV konnen durch 95 
Schwenken des Hebels 20 urn den Drehpunkt 
21 von dem Draht 1 abgehoben werden.) Je 
nach der zu verarbeitenden Drahtsorte ist es 
dann moglich, sobald ein genugendes Draht- 
stiick eingelaufen ist, 'die AnpreBrollen abzu- 100 
heben. Solche Rolien konnen bei Bedarf natuf- 
lich auch als Zubringerrollen vor die Apparatur 
geschaitet und. notigenf alls angetrieben wer- 
den. . v 

Tragt man dafiir Sorge, dafi die Rillen ent- 105 
sprechend versetzt sind, so daB sich beim Ein- 
f uhren und Weitertransportieren des Drahtes 
dieser in jede z:B. zweite Rille der Walzen • : 
legt, so kann man auch zwei. oder* bei ent- 
sprechender Anordnung mehr- Drahte gleich- no 
zeitig durch die Anlage lauf en lassen.* Die Art 
der Drahtf iihrung entspricht dann einer. mehr- 
gangigen'Schraube. :Es ist weiter prinzipieU 
moglich, an ' jeder Stelle der ganzen Walzent 
lange den Draht eintreten zu lassen. OEr durch^ 115 
lauft dann Ventsprechend ikurzere iZeit^oas • - 
Medium: : Auf diese Weise hat 'inan^es^^r ; • 
Hand, ohhe Veranderurig 4^.^^S^^%^K 
diekeit/iwa's hunter . sUmst^e^^ 
keiten*imacht^ 
leffordert^i: die' ;SBeharidlungsdauer ^ 
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. Den austretenden Draht karin man, ohne ihn 
erst iibcr Rollen fiihren zu miissen, infolge 
seiner nalurlichen Kriimmung unmittelba'r in 
den nachsten Apparat hineinlaufen lassen. 

5 Dcrgestalt kann man mehrere Apparaturen 
hmtereinanderschalten, die entweder mit den 
Heichen oder mit vers'chiedenen Badern gefullt 
sind. Zweckmiifiig ist ein solches Verfahren 
insbesondere dann, wenn es sich darum han- 

.o dclt, den Draht zu entfetten, beizen, waschen 
und nachtraglich zu galvanisieren. In diesem 

- Falle stehen die einzelnen Bader hinterein- 
ander und werden kontinuierlich von ein und 
demseiben. Draht durchlaufen. Es ist an sich 

15 bekannt, den Draht hintereinander in ver- 
schiedene Bader zu fiihren; in der Regel ge- 
schieht das jedoch durch Umfuhren iiber 
Rollen, Vorbeigleiten an Fiihrungen usw., 

■ wobei der Draht meist sogar mehrfach ge- 
zo bogen und tordiert werden muB. Die vor- 

liegende Anordnung bietet nun den besonderen 
Vorteil, daB der Draht alle Apparaturen durch- 
laufen kann, ohne nur ein einziges Mai aus 
seiner ihm zu Anfang erteilten Richtung und 
Kriimmung gebogen oder tordiert zu werden. 

Es ist aus praktischen Grtinden zweck- 
mafiig, bei groBeren Apparaten nicht alle 
W'alzen anzutreiben! Der nicht ahgetriebene 
Teil der Walzen wird durch den Draht mi t- 
gedreht. Dies geschieht fur den Draht deshalb 
gefahrlos, weil viele Drahtringe eine solche 
Walze in Bewegung setzen, die Belastung fur 
den Einzelring also verschwindend ist. AuBer- 
dem erleidet der Draht durch das Anlegen an 
diese Walzenkeine Formanderung, wie es bei 
den Umfuhrungsrollen aller bisherigen Aus- 
f uhrungen geschieht. Bei sehr steifenDrahten 
kann man auf das Antreiben der Walzen ganz 
verzichten. Der Draht wird in diesem Falle 
durch Zubringerrollen oder in anderer Weise 
hineingeschoben und setzt seinerseits die Wal- 

■ zen in Bewegung. Handelt es sich urn groBere 
Apparaturen, so kann man auch glatte Walzen 
zwischen gerillte schalten, wobei unter Um- 

45 standen zwischen die' Drahtringe in bekannter 
Weise Fiihrungsstabe gesetzt werden konnen. 

Die Bedienung der Apparatur ist dadurch 
wesentlich gegen alle bisherigen vercinfacht, 
daB nach Ablauf eines Drahtes ohne jede 
50 Schwierigkeit und Zcitverlust der , Anfang 
eines neuen Drahtbundes eingefiihrt werden 
kann, ohne ihn erst an das alte Ende an- 
v.knupfen . zu miissen. Es geniigt ja, den An- 
• .'.fang jedes Drahtbundes so weit zwischen die 
55 Walzen :zu. fiihren, bis diese ihn selbsttiitig 
' mitnehmenV - Auf diese Weise konnen. auch 
■ : muheloVi einzelne -S tiicke . verarbeitet werden. 
. ^Man'm^ des alien Draht-; 

bundes *fiberwach dur 5*\ 
V : 6o kbmplizierte ;Schaltanlagen; ; stillsetz^^ 
-W- urn . vor^Vcrschwiriden eines -Drahtendes; v den 
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Anfang eines neuen ; . Drahtes ankniipfen zu 

konnen. - ■> - : 

Diese fur Drahte beschriebenen Methoden' 
gelten :in entsprechender Weise -ebenso fur 65 
Bander, nur muB man Sorge tragen, daB die ■. 
Rillen der Walzen und der evtl. AnpreB- oder 
Zubringerrollen entsprechend ausgebildet smd. 

Wahrend des ganzen Transposes inncrhalb . 
ciner oder mehrerer hintereinandergeschalteter 70 
Apparaturen wird das Material nicht oder in 
genau regulierbaren . Grenzen beansprucht. 
Durch die beschriebenen Methoden und Ein- 
stellmoglichkeiten hat man es in der Hand, 
je nach der Art des zu verarbeitenden Mate- 75 
rials eine mechanische Beanspruchung nur in 
dem MaBe zuzulassen, wie es gewunscht wird 
und dem Material zutraglich ist. Erfahrungs- 
gemiiB laBt sich stiirkeres oder steiferes Mate- 
rial besser und sicherer durch eine solche 80 
Apparatur wie iiberhaupt auch eine der ein- , 
gangs enviihnten bekannten . Vorrichtungen 
fiihren, wenn es unter geringer Spannung er- 
fafit wird, . wahrend wieder bei anderen 
Materialien schon ganz geringc mechanische 85 
Beanspruchung schadlich ist. Bei vorhegen- 
dem Verfahren wird das Material durch die 
Walzen und die versetzten Rillen lediglich in 
Richtung des Austrittes getragen undgefiihrt, 
so daB es moglich ist,' Materialien kontinuier- 
lich zu behandeln, die einer derartigen Be- 
handlung bisher wirtschaftlich nicht zugef uhrt 
werden konnten, und das Verarbeiten zu ver- 
einfachen und zu verbilligen. Wesentlich 1st 
dabei, daB an keiner Stelle der Vornchtung 
das Material an Fiihrungen oder ahnlichem 
vorbeistreift. Alle Teile, mit denen dasselbe 
wahrend seiner Behandlung in Beruhrung 
kommt, haben dieselbe Geschwindigkeit wie . 
dieses. Es findet lediglich ein Anlegen und 100 
Abheben statt, z. B. an den Walzen. Das 1st 
gerade fur den Galvanisiervorgang besonders. 
wichtig, da alle Teile, die das Material mit 
einer Relativbewegung beriihren, eine Ver- ^ 
lctzung des Niederschlages verursachen kon- 105 

nen. " , 

Wie schon erwahnt, kann die vorhegende 
Apparatur" auch fur jedenWaschvorgang, Ent- 
fetten, Beizen, wie iiberhaupt fur die fort- 
laufende Behandlung in einem Medium, wel- no 
ches eine gewisse Zeit auf das Material ein- . x 
wirken soil, verwendet werden. 

Patektanspruche: 1 ' . : ; 

A 1 Verfahren zum Durchfiihren yon 115 
Djakten urid Bandern d urch Bader , gleich.. .. 
welcher Art, . . wie gaivanisierbader, ■ oder ■ ; , ; , 

• . durdi^uitige^ 

heater Bander :mittels. ganz* 
ini 'Bad befiiidlichen Walzen, ^elche^m ■ 
v Umf ahg einer in sich geschlosscnen Kurw^y ■ 



angeordnet.sind uhd . gegebenen f alls^ai^^ . 
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trieben werden, transportiert werden, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Draht oder , 
das Band innerhaib des durch die Walzen 
gebildeterrHohizylinders schraubenformig 
lauft und/oder getiihrt wird, wobei gege- 
benenfalls ein Teil oder.samtliche Walzen 
angetrieben werden. 

2. Verfahren nach Anspruch I, dadurch 
gekennzeichnet, da8 man den Draht oder 
das Band nur zwischen einem Teil der 
Walzenlangen laufen laBt. 

3. Vorrichtung zum Durchfuhren des 
Verfahrens nach Anspruch 1 und 2, da- 
dur^pg^ennzeichnet.^^ 
kreisformigen, elliptischen oder ahnlichen 
in sich geschlossenen Kurven angeordnet 
sind. t . 1 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3 zur 
Durchfuhrung' des Verfahrens nach An- 
spruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Walzen waagerecht, senkrecht 
odei\in anderer Lage angeordnet sind. 

RTVorrichtung nach Anspruch 3 und 4, 
da\iurch gekennzeichnet, daB ein Teil oder 
all e. Walzen mit RiUen versehen sind, der- 
art, daB die Rillen jeder in der Drehrich- 
tung der Walze folgenden Walze gegen- 
iiber der vorhergehenden in Richtung des 
Draht- oder Bandaustrittes versetzt sind. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Walzen- 
achsen gegen den Draht- oder Bandabzug 
konisch angeordnet sind. 



7. Vorrichtung nach Anspruch 3 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Walzen 35 
in an sich bekannter Weise zueinander 
audi wahrend des Betriebes verstellbar an- 
geordnet sind, so daB der Durchmesser des 
durch sie gebildeten Hohlzylinders sowohl 

an der Draht- oder Bandeintrittsstelle'als 40 
audi abhangig oder unabhangig davon der 
Durchmesser der Austrittsstelle verandert 
werden kann. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 3 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dafi gegeniiber 45 
dem Draht-: oder Bandeintritt die Walzen 
dichter stehen als am ubrigen U mfang des 

9. Vorrichtung nach Ansprudi 3 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine oder 50 
mehrere AnpreBrbllen an der ..Eintritts- 
stelle des Drahtes oder Bandes angeordnet 
sind, welche wahrend des Betriebes abge- 
hoben werden konnen. 

10. Vorrichtung nadi Anspruch 3 bis 9, 55 
dadurch. gekennzeichnet, daB nur ein Teil 
der Walzen gerillt ist. . 

.'■11. Vorrichtung nach Anspruch 3 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Rillen der 
Walzen so versetzt sind, dafi audi mehrere 60 
Drahte oder Bander gleichzeitig nebenein- 
ander durch die Apparatur laufen konnen. 

12. Vorrichtung nach' Anspruch 3 bis 1 1» 
dadurch gekennzeichnet, daB mehrere Ap- 
paraturen hintereinander in gleichen oder 65 
verschiedenen Badern verwendet werden. 
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